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Man sparar därför tid och pengar genom att sätta upp ALL- 
HABO pansarjalusier, ty dessa går snabbt och lätt att reparera. 
När en ALLHABO pansarjalusi blir påkörd, beter sig pansaret 
ungefär som ett segel. Genom denna elasticitet förblir mesta- 
dels alla delar utom pansarlamellerna oskadade. Lamellerna är 
lätta att byta ut och ALLHABO ligger alltid med lameller i lager. 


Inom någon eller några dagar kan därför även en svårt skadad 
pansarjalusi åter vara i funktion. 
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ALLHABO pansarjalusier . 
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EGGWERTZ, SIGGE: Skalkonstruktioner i England. Byggmastaren 32 (1953) 
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Referat fran en konferens om skaltak av armerad betong anordnad av Cement and Concrete 
Association i London den 2—4 juli 1952. Av de tre dagarna ägnades den första åt arkitekto- 
niska synpunkter, den andra åt beräkning, konstruktion och forskning och den tredje at 
det praktiska utförandet av skalkonstruktioner. i 
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BERGVALL, LENNART och DAHLBERG, ERIK: Husproduktion enligt AB 
Bostadsforsknings system. Byggmastaren 32 (1953) nr B I, sid, 5—20. 


Artikeln innehåller dels en redogörelse for AB Bostadsforsknings system for monterings- 
färdiga elementhus av trä samt dels en redogérelse för tillverkningen vid AB Elementhus’ 
fabriksanlaggning i Mockfjärd. Artikeln är rikt illustrerad med ritningar och fotografier. 
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i köket. Därför väljer hon med omsorg, hon 
väljer EL-KOCK — önskespisen. = 
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Utseende: Kockums EL-KOCK ”lyser upp” tela kokee 
Overhallens ljusa Titan-emalj ar extra stark, behåller 
sin blankhet, blir icke matt eller fläckig. "AS 


Renlighet: 4 hjul under spisen sa att den latt kan eae fram 
för rengöring under och bakom. Patenterat ugns- 
spjäll. Spillränna. 
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SKALKONSTRUKTIONER | ENGLAND 
Synpuntter fån skalsymfosium DEE bertan HIS 


Av tekn. lic. 


England har efter kriget mer än något annat land 
tagit de tunna skalkonstruktionerna av armerad be- 
tong i sin tjänst vid moderniseringen och utbyggan- 
det av sin industri. Enligt uppgift skall ca 500 skal- 
tak ha byggts på de senaste sju åren, vilket innebär 
att en ganska stor procent av av alla nybyggda indu- 
strier är övertäckta med tunna skal. Den drivande 
fjädern = därvidlag har sannolikt varit stalbristen. 
När nu initialfriktionen övervunnits och arkitekter 
och beställare blivit varse vilka nya möjligheter skal- 
konstruktionerna erbjuder, är det emellertid knappast 
troligt att det oklädda stålet återtar sin dominerande 
ställning på området, även om tillgången på bygg- 
nadsstål inom en viss framtid åter blir normal. 

Ganska många arkitekter, rådgivande ingenjörer 
och byggnadsfirmor har under de senaste åren skaf- 
fat sig praktiska erfarenheter på skalområdet. För att 
samla dessa och åstadkomma en fruktbar diskussion 
samt givetvis också i viss mån i avsikt att göra reklam 
för betongskalen anordnade Cement and Concrete 
Association i London den 2—4 juli 1952 en konfe- 
rens om »Concrete Shell Roof Construction». Sam- 
arbete hade etablerats med Royal Institute of British 
Architects och Institution of Civil Engineers i vilkas 
lokaler forhandlingarna agde rum. Konferensen var 
huvudsakligen avsedd for brittiska arkitekter och 
ingenjörer men inbjudan hade också sänts till en del 
skalintresserade utomlands. Sålunda deltog utom ca 
600 engelsmän också några representanter från Bel- 
gien, Danmark, Frankrike, Norge, Sverige och Tysk- 
land med dr ing. A Aas-Jakobsen i spetsen. Ett på- 
fallande stort antal studenter av vit, gul och svart 


Vinjetten: Formställningselement av stålrör vid skalbygge. 
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DK 624.074.4 
hudfarg foljde foredragen med stort intresse, vilket 
val far tas som ett tecken pa att skalkonstruktionerna 
anses ha framtiden for sig i England. 

Forsta dagen agnades at arkitektoniska synpunkter 
pa skaltak. Tre framstaende arkitekter talade om ska- 
lens historiska bakgrund, olika former på skaltak 
och praktiska detaljproblem vid skalkonstruktioner. 
De efterföljande diskussionerna visade ett stort in- 
tresse från arkitekternas sida. Gång på gång fram- 
hävdes de möjligheter till förnyelse inom arkitekturen 
som de moderna betongskalen innebär. De flesta 
tänkte väl därvid på de allra mest raffinerade dub- 
belkrökta konstruktionerna, men på direkt fråga från 
ingenjörshåll framhöll man också att även standard- 
skal, eventuellt fabrikstillverkade, är förenliga med 
arkitektens krav på originalitet i sitt skapande. 

Den andra dagen som omfattade beräkning, kon- 
struktion och forskning, hade inte mindre än fem 
föredrag. Alla begränsade sig till cylinderskal utom 
Englands skalteoretiker R S Jenkins, som med krok- 
linjiga koordinatsystem, matriskalkyl, relaxationsräk- 
ning och andra moderna ingenjörsbekvämligheter be- 
handlade hur godtyckligt formade skal som helst. De 
två anföranden som rörde beräkningsmetoder för cir- 
kularcylindriska skal, gav ingenting nytt utöver vad 
som publicerats på området för åtskilliga år sedan. 
Engelska ingenjörer läser inte gärna tyska och man 
är nu därför på vissa håll sysselsatt med att upp- 
täcka sammanhang som behandlades av Dischinger, 
Finsterwalder, Aas-Jakobsen och andra på 30-talet. 
I stort sett tycks man inte använda sig av i förväg 
beräknade tabeller utan man löser sina åttondegrads- 
ekvationer och gör allt det andra tidsödande koeffi- 
cienträknandet för varje nytt skal, vilket är ganska 
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Fig. 2. Forspdnt skaltak över hallen i mejeri vid Mansfield. 


anmarkningsvart med hansyn till det stora antal 
skal som konstrueras i England varje ar. Det pata- 
lades ocksa av Aas-Jakobsen, som i ett inlagg havdade 
att den ganska langrandiga diskussionen om vilken 
av fem behandlade metoder som snabbast ger god- 
tagbart resultat, egentligen var överflödig. Om man 
gor huvuddelen av beräkningarna en gang for alla, 
så kan man gott kosta pa sig att använda den nog- 
grannaste metoden som star till buds. 

Den experimentella forskningen som bedrivs pa 
skalomradet i England, ar avgjort intressantare 4n 
den teoretiska. Vid City and Guilds College i London 
har tva skalmodeller av armerad betong provats (se 
fig. 3). Bada var av typen langa skal med de unge- 
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as 


Fig. 3. Skalmodell av armerad betong, provad vid City and Guilds 
College i London. 


farliga planmatten 2,5 X 6 m och tjockleken ca 2 cm. 
Det ena skalet hade dessutom férspand armering i 
kantbalkarna. Cement and Concrete Association har 
nyligen paborjat ett ganska omfattande experimen- 
tellt studium av skaltak med speciell inriktning på de 
viktiga kontinuerliga konstruktionerna. 

Andra dagens siste talare var en av de engelska 
veteranerna på området, C V Blumfield, som konstru- 
erade sina första skaltak redan före andra världs- 
kriget. Han är också en av pionjärerna när det gal- 
ler förspända skaltak. Genom att forspanna arme- 
ringen i kantbalkarna med anvandning av system 
Freyssinet eller system Magnel-Blaton har man un- 
der de senaste aren åstadkommit en del ganska im- 


Fig. 4. Plattformstak. 
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Fig. 5. Sektion A-A. 


ponerande konstruktioner. Den största spännvidden 
hittills. har ett bussgarage i Bournemouth (fig. 1) 
med närmare 50 m långa skal. Mr Blumfield beskrev 
utvecklingen och diskuterade olika detaljproblem från 
sin rika erfarenhet. Han nämde att förspänning i Eng- 
land anses vara ekonomiskt berättigad för vanliga 
långa, symmetriska skal vid spännvidder över 30 m. 
Vid skalsågtak och eljest när man av olika anled- 
ningar vill pressa konstruktionshöjden är det mo- 
tiverat att förspänna vid avsevärt mindre spann. 
Konferensens tredje dag behandlades det praktiska 
utförandet av skalkonstruktioner. Först lämnade en 
erfaren konstruktör, H G Cousins, en rad siffror på 
kostnader för skaltak vid olika utformning och olika 
spännvidder. Det billigaste tänkbara skalet kan byg- 
gas för ca 4 s. per kvadratfot medan kostnaden för 


24'0"crs. 


sag 
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Fig. 6. Plan. 


ett mera komplicerat kan springa upp till ca 20 s. 
per kvadrotfot golvyta. I de flesta fall håller sig 
kostnaden kring 10 s. Omsatt i svenska storheter 
innebär detta att skaltaken skulle kosta 30—160 
kr/m? och normalt ca 80 kr/m”. Den första siffran 
betvivlades ganska eftertryckligt av andra erfarna 
skalbyggare men dementerades ej av föredragshål- 
laren, som också framhöll att skalen givetvis blir 
mera konkurrenskraftiga ju större spännvidderna 
måste vara. Över 20 m tar skaltaket så gott som all- 
tid hem spelet. Vid mindre pelaravstånd fordras att 
antalet fält är stort för att skalen skall kunna hävda 
sig. 

Efter detta anforande beskrevs tre utforda skaltak, 
varav ett i Antwerpen. Speciellt uppeholl man sig 
vid formbyggandet, den detalj som i stort sett be- 
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Fig. 7. Fabrik vid Greenford. 


Fig. 8 (nedan). Langd- och tvärsektion av formstaliningen. 
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Fig. 9. Detaljsektioner av formen. 
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stammer skalets ekonomi. Med det stora antalet skal- 
tak som varje ar varit i gang i England ar det ganska 
naturligt att formproblemet agnats ett mycket stort 
intresse. Efter den valdsamma stegringen av tra- 
varupriserna häromåret torde allt tra vara uteslutet 
som material for formstallningar eller formyta. I 
regel har man pa senare tid stannat for permanenta 
stallningselement av stålrör (fig. 7—9). Som formyta 
anvandes harpa tunna stalplatar (tjocklek ca I mm), 
tidigare stundom plywood eller trafiberplattor, for- 
styvade pa ett eller annat sätt. Sadana »byggsatser», 
som kan anvandas for manga olika sorters betongkon- 
struktioner, kan i England hyras for ett överkomligt 
pris fran vissa specialfirmor. En liten entreprenor 
behover salunda inte lagga ner stora summor pa an- 
skaffning av formstallningar, nar han vill konkurrera 
om ett skaltak med en stor firma, som kanske har 
mojlighet att halla permanenta formstallningar for 
vissa konstruktioner. 

Om inte byggnadstiden är mycket hårt pressad, 
så använder man i regel samma formställning och 
formyta ett flertal gånger vid samma tak. Det är då 
av vikt att flyttningen av formelementen sker på ett 
rationellt sätt. Föredragshållarna demonstrerade ele- 
ganta mekaniska anordningar för höjning och sänk- 
ning av elementen. I horisontalled skedde transporten 
mellan de olika facken vanligtvis på hjul i en eller 
annan form. 

Symposiets siste talare var belgiern Paduart. Han 
berättade om ett skaltak i Antwerpen som övertäcker 
ett hamnmagasin på 50 000 m?. Egentligen består det 
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CROSS-SECTION 


inte av skal utan av en rad valv, som alla skulle rasa 
ihop pa en gang om ett av dem kollapsade. Man kri- 
tiserade konstruktionen ur luftskyddssynpunkt. Ett rik- 
tigt skal är avsevärt svårare att bomba sönder. Mon- 
sieur Paduart tog emellertid kritiken lätt och svarade 
att »vi bygger inte för krig utan for fred». Han berat- 
tade också med ett leende på sina läppar, att taket prak- 
tiskt taget inte beräknats alls. Man hade hittat en 
överslagsformel i en gammal bok av Issenmann- 
Pilarski. Det var allt. Men på utförandet hade man 
lagt ner desto mera tekniskt kunnande, vilket san- 
nolikt var fullt riktigt ur ekonomisk synpunkt, under 
förutsättning att taket inte ramlar ihop en vacker 
dag. 


De tre dagarnas lärdomar sammanfattades på ett 
ypperligt sätt i Paduarts föredrag. Det väsentliga 
villkoret för att skaltak skall kunna konkurrera med 
och slå ut andra konstruktionssystem, det är att de 
byggs utan fördomar på billigast möjliga sätt med ett 
rationellt utnyttjande av de tekniska hjälpmedel som 
står till buds. Konstruktören är givetvis nödvändig — 
mer eller mindre, beroende på hur komplicerat skalet 
är — men hans funderingar om han skall bocka upp 
ett järn mer eller mindre över stödet, bör reduceras 
till ett sekundärproblem. Med andra ord kan man 
säga att skaltaken inte är märkvärdigare ur konstruk- 
tiv synpunkt än mycket annat i byggnadsbranschen. 
Det ligger ingen »svart magi» i beräkningarna som 
en av talarna uttryckte sig. Det gäller bara att friskt 
och oförfärat gripa sig verket an. 


HUSPRODUKTION ENLIGT AB BOSTADSFORSKNINGS SYSTEM 


Av arkitekter SAR Lennart Bergvall och Evik Dahlberg 


Det ar ju allmant kant att de storre industrierna 
under senare ar for att trygga tillgången pa bostäder 
for sina anstallda varit tvungna att med allt storre 
summor subventionera bostadsbyggandet trots de be- 
tydande subventioner som lamnas av stat och kom- 
mun. I samband med Industriens Bostadsutredning 
uppkom darfor tanken att industrien genom egen 
forskning skulle forsoka astadkomma en billigare bo- 
stadsproduktion. Detta ledde till att tva av vara stor- 
sta industriforetag, Uddeholms AB och Skanska Ce- 
ment AB, ar 1944 bildade ett sarskilt foretag, AB 
Bostadsforskning, med uppgift att undersoka vilka 
möjligheter, som kunde finnas att sänka bostadskost- 
naderna, speciellt för industriernas anställda. Då vi 
fick i uppdrag att leda detta arbete hade vi redan 
under flera år privat och gemensamt bearbetat pro- 
blemet att bygga billigare bostäder och de resultat 
vi då hade nått lades till grund för det fortsatta ar- 
betet. 


Vinjetten: En grupp elementhus i skogsmiljö. 
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Ar 1948 hade arbetet inom AB Bostadsforskning 
natt sa langt, att ett projekt till husproduktion enligt 
bolagets system kunde framlaggas, samtidigt som 
storre industrier med bostadsproblem inbjodos att 
teckna aktier i ett konsument-kooperativt produktions- 
bolag, vilket skulle ha till uppgift att till lagsta moj- 
liga kostnad producera egna hem och radhus enligt 
Bostadsforsknings system och att tillhandahalla dessa 
till tjansteman och arbetare i de anslutna bolagen. 
Detta bolag, som fick namnet AB Elementhus, bilda- 
des ar 1949, varefter arbetet pa projektets realiserande 
fortskridit sa att de forsta husen kunde lamna fabriken 
for transport och montering i september i ar. 

AB Elementhus har en social malsattning och detta 
har bl. a. kommit till uttryck i foretagets bolagsord- 
ning, dar aktieutdelningen maximerats till 5%. I 
samma syfte har bolaget gentemot statsmakterna for- 
bundit sig att tillse, att dess produkter i gorligaste 
man undandras spekulation. Husen saljs till ett pris, 
som utgör bolagets självkostnad (inkluderande be- 
gränsad aktieutdelning och erforderliga avskrivningar 
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och amorteringar). Den åstadkomna rationaliserings- 
vinsten kommer i sin helhet husens ägare eller hy- 
resgaster till godo i form av lägre boendekostnader. 

Det erforderliga kapitalet har tillskjutits av ett antal 
större industrier samt av Sveriges Lantbruksforbund. 
Dessutom har staten givit bolaget sitt stod med ett 
amorteringslan. I samband med statslanet gjorde AB 
Bostadsforskning den utfastelsen till staten, att sedan 
dess system praktiskt prövats i AB Elementhus pro- 
duktion, skulle nyttjanderatten till systemet lamnas 
aven till andra foretag i landet utan annat vederlag 
an skaligt bidrag till tackande av kostnaderna for 
forskningsarbetet. 

Målet for forskningsbolaget har varit att söka finna 
vägar att åstadkomma billigare bostäder av typ 
egnahem och radhus utan att sänka kvaliteten. Såväl 
uppdragsgivarna som forskningsbolagets ledning har 
dessutom ansett det mycket önskvärt att husen inte 
standardiseras utan att tillräcklig frihet lämnas för 
individuell anpassning till olika behov, till miljön 
och till personlig smak. 

Man fastslog från början att det var nödvändigt 
att angripa hela problemkomplexet i ett sammanhang. 
Konstruktion och tillverkning måste samarbetas så 
att bägges krav kan tillgodoses. Stomme, inredningar, 
installationer och ytbehandlingar måste samordnas 
och anpassas till varandra. Metoderna för lagring och 
transport av byggnadsdelarna måste utarbetas i sam- 
band med delarnas konstruktiva utformning och 
montaget på byggnadsplatsen måste i detalj vara 
genomtänkt och organiserat. Projekteringen bör om- 


fatta allt som erfordras för färdigställandet av en 
inflyttningsfärdig bostad. 

När det gällde att realisera de uppsatta önskemålen 
bestämde vi oss för att försöka färdigställa så mycket 
som möjligt av huselementen redan i fabrik. Hus- 
delarna skulle standardiseras så hårt som möjligt för 
att möjliggöra en automat- eller serietillverkning med 
hög mekanisering men samtidigt utformas så att de 
olika delarna bleve lätt kombinerbara till varierande 
lösningar. För att göra slututformningen så fri som 
möjligt trots att de enskilda delarna är hårt standar- 
diserade delades stommen upp i små enheter. Alla 
»byggmått> är modulmått och konstruktionerna och 
tillverkningarna har utformats så att erforderlig mått- 
exakthet kan erhållas för alla i byggnaden ingående 
delar så att de utan justeringar kan monteras sam- 
man på byggnadsplatsen till en helt färdig bostad. 

Redan från början var man inom forskningsbolaget 
ense därom att vi skulle angripa problemet från rent 
tekniska och ekonomiska utgångspunkter. Inga spe- 
ciella material rekommenderades, utan de för ända- 
målet lämpligaste och billigaste skulle väljas. Vi 
behövde inte ta hänsyn till de nu vanliga organisa- 
tionsformerna på byggnadsplatsen eller till gällande 
avtalsformer mellan byggnadsföretagare och arbetare 
utan vi kunde föreslå nya former om sådana ansågs 
mera ändamålsenliga. 

Här nedan kommer att lämnas en beskrivning av 
Bostadsforsknings system till monteringsfärdiga hus 
av trä och närmast sådant detta tillämpas av AB 
Elementhus i Mockfjärd. 


I, Husens konstruktion 


Schakt och grund 


Schaktning, gjutning av bottenplattor, murning 
eller gjutning av grundmurar och övriga källarväggar 
samt gjutning av källargolvet utföres på vanligt sätt 
innan det monteringsfärdiga materialet levereras till 
byggnadsplatsen. Även servisledningar för vatten, av- 
lopp och elektricitet framdrages i förväg till bygg- 
naden. 

Ritningarna till grunden upprättas av produktions- 
bolaget och på dessa angives de toleranser på 
murarnas placering och på höjdmåtten, som maximalt 
kan godkännas för att montaget av huset i övrigt skall 
kunna ske friktionsfritt. 

Övergången mellan grund och monteringsfärdig 
stomme täckes av en plåtlist runt huset, som tar upp 
måttdifferenserna. 


Stommen 


Bjälklag och ytterväggar uppbygges av element 
med sektionsmåtten 2 X 2 dm och mellanväggar av 
element med sektionsmatten 1 X 2 dm, vilket framgår 
av bottenplanen fig. 2. För ytterväggarna finnes dess- 
utom särskilda hörnelement och för mellanväggarna 
användes ett fåtal element med sektionsmåtten I X I 
dm, vilket möjliggör att vissa rumsmått samt 
placering av innerdörar kan varieras med 1 dm 
intervall. 
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Stomelementens uppbyggnad framgår av trig. 3. 
Bjalklagselementens over- och undersida liksom vagg- 
elementens vaggsidor bestar av en 20 mm tjock kryss- 
limmad trapanel i tre skikt, limmad med vattenfast, 
aldringsbestandigt konsthartslim. Breddmattet pa ele- 
menten andras genom krysslimningen endast nagra 
tiondels millimeter fran fuktmaximum till fuktmi- 
nimum. Panelen kan ej spricka rakt igenom och 
erbjuder ett mycket gott fäste för fastsattning av 
skåp etc. De övriga två sidorna av elementen upp- 
bygges av hårda träfiberskivor vilka ger erforderlig 
exakthet även åt tjockleksmåttet, så att elementen 
trots varierande fuktighet alltid kan slås samman 
med not i spånt på bägge sidor. De hårda träfiber- 
skivc:na samverkar statiskt med panelskivorna så 
att elementen, trots ringa materialåtgång får stor 
styvhet och styrka. Utrymmet mellan träpanel och 
träfiberskivor inom elementen fylles med kompri- 
merad torr kutterspån och sågspån, som ger en mycket 
god varmeisolering k = 0,35 samt på grund av spån- 
skiktets tjocklek en sådan tyngd åt elementen 
att ungefär samma värmekapacitet erhålles som hos 
tidigare använda plankväggar. Utrymmet mellan trä- 
fiberskivorna i två angränsande element är fyllt med 
band av wellit, vilka vid hopförningen av elementen 
tryckas mot varandra och ger täthet jämte en värme- 
isolering som är lika stor som kutterspånfyllningens. 
Ytterväggelementens träpanel är hyvlad i refflor, 
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Fig. 3. Sektion genom stomelement. 


A bjalklagselement. 
B yttervaggselement. 
C mellanvaggselement. 


ECE skorstenshuv av plåt 


omslutningsvagg 


rökrör 


k- panna 


Fig. 4. Sektion genom ett hus enl. Bostadsforsknings system. 


Fig. 1. Kallarplan av ett hus enl. Bostadsforsknings system. Varme-, sani- 
tär- och elektrisk installation inritade. 


Fig. 2. Bottenplan av ett hus enl. Bostadsforsknings system. Vägg- och 
bjälklagselement markerade. Värme- och elektrisk installation inritade. 


varigenom torksprickor även på de mest utsatta fa- 
saderna kan undvikas. Fig. 5 visar en detaljsektion av 
en yttervägg. Tätheten hos väggen erhålles, förutom 
genom ovannämnda wellitband även genom på insidan 
anbragt kraftigt papper och genom att spånterna 
knappast har några fuktrörelser, och därför blir myc- 
ket täta. Det fria utrymmet bakom ytterpanelens spånt 
tjänstgör även för utluftningen av elementen så att 
fyllningen håller sig fullt torr. Detta utrymme är 
nämligen den kallaste delen av väggen och hit vandrar 
fuktigheten enligt kalla väggens lag. Genom en lång- 
sam luftning föres fuktigheten härifrån ut ur väggen. 
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Fig. 5. Horisontalsektion genom 
del av yttervägg. 
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Fig. 6. Standardelement till ytterväggar, mellanvdggar och bjälklag. 


Fig. 6 visar normalt forekommande stomelement. 
Bjalklagselementen tillverkas i multipler om 2 dm, 
vilket gor att spannvidden mellan bjalklagsbarande 
vaggar varierar med multipler av 2 dm. Icke barande 
väggar kan placeras pa vilket dm-avstand som helst 
fran motstaende vagg. Yttervaggselementen ar dels 
hellanga, gaende fran golv till tak dels korta under 
och over fönster och över dörrar. Vid 2-vaningshus 
gores en skarv vid mellanbjalklaget och samma 
elementtyper som anvandes for bottenvaningen an- 
vändes även for övre våningen. Som tidigare nämnts 
användes dessutom särskilda hörnelement. Mellan- 
väggselementen är dels hellånga, gående från golv 
till tak, dels korta över dörrarna. Dessutom användes 
ett fåtal smala hjälpelement. 
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Fig. 7. Montering av vägg samt detalj vid syll och dymling. 


Väggelementen förses upptill och nedtill med urtag 
för syllar av trä samt med 20 mm runda tapphål i 
innerpanelen. Syllarna, vilka enligt fig. 7 även är 
perforerade med 20 mm tapphål på exakt 200 mm 
inbördes avstånd utgör förbindningselement mellan de 
olika stomelementen. Elementen slås i spånt, en trätapp 
slås i nedtill och upptill och väggelementet är färdig- 
monterat. Vid fönster monteras först de korta elementen 
under fönstret, sedan den målade och färdiga fönster- 
karmen och sist elementen över fönstret varefter nästa 
hellånga element sättes in. Karmen fästes med skruvar 
till de mycket raka och styva väggelementen varvid 
full tätning erhålles mellan väggen och karmen utan 
särskilda diktningsåtgärder. Inga fönsterfoder behöves 
men karmen springer några mm utanför väggliv så 


Mila ST eo 


att tapeterna kan anslutas pa vanligt sätt. Ej heller 
på utsidan fordras foder eller täcklister. För att er- 
hålla vindstyvhet hos vägg- och bjälklagskonstruk- 
tioner är ena panelens fjäder utrustad med dymlingar 
medan noten har hål för dessa på andra sidan. När 
elementen drivits ihop och fixerats vid syllarna åstad- 
kommer dymlingarna att samtidigt vinkelstyvhet 
erhållits. 

Bjälklagselementen fixeras vid perforerade syllar 
på likartat sätt som väggelementen. De synnerligen 
måttexakt tillverkade, perforerade syllarna ger mått- 
exakthet åt hela byggnadsstommen. Mellan stom- 
elementen har lämnats utrymme för de visserligen 
mycket små men dock ej nonchalerbara fuktrörelserna 
hos elementen så att dessa rörelser ej kan addera 
sig till varandra. Den måttexakta, modulbestämda 
stommen möjliggör att alla andra delar av huset 
kan levereras fullt färdiga och endast monteras på 
byggnadsplatsen. 


Takkonstruktion 


Till vindsbjalklag anvandes samma element som 
till bottenbjalklag och eventuellt mellanbjalklag och 
det har därför samma barformaga som dessa. Detta 
har utnyttjats vid utformningen av takkonstruktionen, 
som bestar av asar vilande pa av bjalklaget burna 
stolpar. Två taklutningar har valts nämligen 30° 
och 45°. Den högre lutningen användes företrädesvis 
när man vill ha möjlighet att inreda vinden. Åsarna 
levereras som lösa virken, lägges om lott över 
stolparna och spikas ihop till kontinuerliga balkar, 
som vid gavlarna upplägges på gavelskivorna. Tak- 
panelen levereras i skivor, som går från nock till 
takfot och är försedda med underlagspapp, ströläkt 
och tegellakt (fig. 4). Taktackningen utgöres 1 
allmanhet av tegel. Gavelfalten uppbygges av pa 
vanligt satt utforda, monteringsfardiga skivor, som 
liksom alla andra detaljer ar fabriksmalade. Vind- 
skivor med intackning kommer likasa fardigmalade 
och monteras pa platsen. Hangrannorna ar inlagda i 
gesimsrannor av tra, vilka ar fardigmalade och hanges 
upp i krokar pa yttervaggselementens ytterpanel. 
Stuproren, som genom denna konstruktion blir helt 
raka, ar klara for fastsattning. 


Skorsten och ventilation 


Rokkanalen fran varmepannan uppbygges av runda 
3 dm hoga monteringsfardiga block med en inre 
karna av tegelror kringgjuten med en armerad kon- 
struktion av tegelbetong (fig. 4 och 8). Rokintag 
fran panna och sotlucka finnes i ett speciellt botten- 
stycke. Skorstenen placeras på en gjuten betongplint 
i källaren. Block placeras på block med särskilda 
montageverktyg och med en fog som speciellt ut- 
formats för att ej spricka vid skorstenseld. Kring 
rökröret i bottenvåning och eventuell mellanvåning 
samt på vinden placeras en kringbyggnad av obränn- 
bart material, bildande ett schakt. Vid bjälklags- 
genomföringarna användes avväxlingslådor av kraf- 
tig plåt och dessa fylles mot rökröret med mineralull. 

I schaktet kring skorstenen placeras imkanal från 
kök och evakueringskanaler från olika utrymmen och 


Fig. 8. Horisontalsektion 
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även ledningar till och från expansionskärlet på vin- 
den. Schaktutrymmet är luftat för att helt eliminera 
kolosrisken men dock väl uppvärmt så att goda drag- 
förhållanden kan erhållas för såväl imrör som ven- 
tilationsrör. Schaktväggarna anslutas med ett stan- 
dardiserat plåtbeslag till yttertakbeklädnaden och av- 
slutas upptill med en plåthuv. 


Värme- samt samitär installation 


För uppvärmningen användes ett enrörs varm- 
vattensystem. Värmepannan kan placeras i källaren 
om sådan finnes eller i särskilt utrymme i botten- 
våningen. Om pannan står i källaren drages en fram- 
ledning till närmaste yttervägg och föres upp genom 
bjälklaget. I bottenvåningen placeras sedan en rör- 
slinga i hörnet mellan golv och vägg runt ytter- 
väggarna, varefter den föres ned genom bjälklaget 
igen och returkopplas till pannan enl. fig. 2. Röret 
lägges oisolerat på särskilda stöd och med trekantlist 
bakom som underlättar rengöringen. Röret tjänstgör 
samtidigt som värmeavgivare. Under fönster och på 
eventuella andra ställen, där varmeavgivningen be- 
höver intensifieras placeras en i fabrik färdigställd 
radiator av lämplig storlek utgörande en del i rör- 
slingan. Radiatorn är försedd med en förbigångs- 
ledning och en speciell trevägsventil med lågt ström- 
ningsmotstånd, som gör det möjligt att antingen köra 
allt vattnet genom radiatorn och erhålla stor värme- 
avgivning eller leda vattnet genom förbigångsröret, 
varvid värmeavgivningen blir begränsad till rörets 
värmeavgivningsförmåga. På grund av att radiatorer- 
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Fig. 9. Monterad radiator med ventil och anslutningar. 
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Fig. to. Fastlidning av automatsvarvade nipplar med gänga pa de tunn- 
vaggiga koppar- och jarnréren. 


Fig. 11. Bockning av rören 
satser i bockningsmaskin. 
Fotos: Örjan Armfelt-Hansell. 


na här seriekopplas blir motståndet så stort, att 
cirkulationspump erfordras, vilken levereras hop- 
monterad med pannan. Radiatorer och rör levereras 
färdiga och ytbehandlade. Enrörsprincipen medför att 
inga rördelar behöver användas. Krokarna i hörnen 
erhålles genom bockning av rören i fabrik. För att 
underlätta montaget och för att kunna ta upp mått- 
toleranserna, så att dessa inte addera sig till varandra 
har en särskild rörskarv utformats. Då rören kapas 
till färdigt mått redan i fabrik kan tunnväggiga 
rör användas och erforderlig godsförtjockning för 
gängorna erhålles genom palodning av särskild nip- 
pel vid rörändarna. Med hjälp av muff, stoppringar 
och särskilt utarbetad packningsring blir hopmonte- 
ringen på byggnadsplatsen mycket enkel. 

Kall- och varmvatteninstallationen utföres på lik- 
artat sätt men här användes kopparrör. Varmvatten- 
beredaren är på vanligt sätt inbyggd i värmelednings- 
pannan, som dessutom i förväg försetts med all 
apparatur och alla anslutningar, som tillhör pann- 
installationen. Diskbänken levereras med tillhörande 
kranar, vattenlås och rörinstallation, klar för anslut- 
ning till ledningarna. I badrummet ligger erforderlig 
rörinstallation inlagd i speciella golv- och vägg- 
element. Avloppsinstallationen på platsen består en- 
bart av insättning av vissa stamledningar, vilka leve- 
reras i färdiga längder. För källarledningar vid tak 
har särskilda rörhållare konstruerats. 

Fig. 1 visar en källarplan till ett eget hem på vilket 
även inritats installationerna i källaren. Planen kan 
härigenom demonstrera hur mycket de tekniska in- 
stallationerna betyda även för ett enkelt egnahems- 
bygge i våra dagar samt önskvärdheten av att sam- 
ordna alla husets delar i ett sammanhang. 
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Elektrisk installation 


Redan i samband med fardigstallandet av grunden 
drages den elektriska servisen fram under kallargolvet 
till platsen för mataretavlan. Denna kommer fardig- 
kopplad på en platta och med gruppsakringarna an- 
bringade enl. fig. 12. I vaggelementen har i fabriken 
lagts in strömställare, vägguttag och dylikt med till- 
horande ror, dosor, kopplingsplintar och ledningar, 
klara for anslutning vid tak. Vidare har fardigstallts 
särskilda aggregat for takuttagen, vilka placeras i 
kanaler under wellitbanden mellan bjälklagselementen 
och vilka består av B-rör med krökar i var ända och 
med kronkontakt och ledningar kopplade klara för 
anslutning vid taklisten. För varje rumsenhet finnes 
dessutom en färdigkopplad trådslinga med påsatta 
anslutningsplintar för vägguttag och takuttag, vilka 
endast behöver skjutas in i plintarna och skruvas 
fast. I våningsplanen användes uteslutande enledare 
av olika färg och på sådant sätt att vid alla kopp- 
lingar endast enledare av samma färg kopplas sam- 
man. De skilda trådarna i slingan vid taklisten hålles 
spända och i bestämda lägen med hjälp av speciella 
hållare av gummi, vilka spikas fast i hörnet mellan 
vägg och tak. Sedan ledningarna satts upp, kopplats 
och kontrollerats av inom företaget anställd behörig 
installatör, uppsättes taklisten av trä, som skruvas 
eller spännes fast och alltså vid behov åter kan tagas 
ned. I källaren användes en liknande installation, men 
här användes på erforderligt sätt fuktisolerade led- 
ningar, dosor o. dyl. Hela installationsmetoden är 
godkänd av Kommerskollegium. Ett översiktligt 
schema av elinstallationen i ett rum framgår av fig. 13. 


Fig. 12. Kopplad elcentral. 
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Fig. 13. Schema för elinstallation i rum. 


Fig. 14. Färdigställning 
av elledningarna rumsvis 
vid särskilt jiggbord. 
Foto: Orjan Armfelt-Han- 
sell. 
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Fig. 15. Vdaggelement med elinstallation. 


Snickerier och inredningar 


Alla snickerier kommer fardiga, ytbehandlade och 
glasade till byggnadsplatsen. 

Skapenheterna levereras i regel hoplagda i paket 
och skjutes ihop till fardiga skap forst i samband 
med monteringen (fig. 16). En forutsattning for att 
detta skall kunna göras är, att alla skapdelarna ar 
konstruerade så, att de har minimala fuktrörelser, 
så att delarna passa till varandra även efter lagring 
och transport. Lådfack och diskbänkar levereras dock 
färdigt hopsatta redan från fabrik. 

Över spisen anordnas en imkupa i form av ett 
öppningsbart överskåp utan hyllor och botten, direkt 
ansluten till skorstensschaktets vägg med där placerat 
imuttag och i undre kant försett med liten sned kåpa 
av genomskinlig plast (fig. 17). Denna anordning ger 
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Fig. 16. Exempel pa skapenhet (garderobsskap). 
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Fig. 17. Detalj av köksinredning. Skåpfronter av laserad furu, luckor 
vitlackerade. Skåpet över spisen är imkupa, invändigt klädd med lätt 
rengörbar plastduk. Närmast spisen snedställd imkupeskiva av färglös, 
genomskinlig plast. Väggbeklädnad bakom spisen av Perstorpsplattor, 
över arbetsbänk av teak och rostfria diskbänken väggbeklädnad med lim- 
mad plastduk. Foto: Sune Sundahl. 


utan fläkt en god osutsugning. Imkupans väggar ar 
kladda med plastduk och darfor latt rengorbara. 
Närmast spishallen ar väggarna klädda med Pers- 
torpsplattor. 

Alla luckor till koks- och garderobsinredning ar 
vitlackerade, alla frontlister av fernissad furu. Fyr- 
plattig elektrisk spis, kylskap, rostfri diskbank, arbets- 
bank med teakskiva, redaskap, arbetsplatsbelysning 
och plastkladnad av väggarna over arbetsytorna 1 
koket ingar i standarden. 


II 
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Fig. 18. Vertikalsektion genom badrum. Sektionen lagd genom det bjälk- 
lagselement, som innehåller den sanitära installationen. 


Fig.19. Detalj av bad- 
rum. Monteringsfar- 
digt golv av special- 
pressad — plastmatta. 
Väggar från golv till 
tak klädda med plast- 
duk, som i fabrik 
klistrats på hårda 
träfiberskivor. Avlopp 
från såväl tvättställ 
som badkar till golv- 
brunnen. Badrums- 
skåp med spegel ingår 
i standardleverans. 
Värmekroppen place- 
ras bakom badkars- 
fronten. Foto: Sune 
Sundahl. 


Badrumsinredning 


Badrummen förses med inbyggt badkar, tvättställ, 
we-stol, badrumsskåp och vagglampa. Hela väggarna 
är klädda med vävburen plastduk. Golvet kommer 
som en monteringsfärdig enhet och består av en 
specialpressad plastmatta. Badrummets radiator är 
placerad bakom badkarsskärmen, vilket gör att bad- 
karet hålles varmt och utrymmet under badkaret torrt. 
(Fig. 18—19.) 


Källarinredning 


Fönster, dörrar och trappor till källare ingår i den 
monteringsfärdiga leveransen. Tvättstugeinredningen 
består av elektrisk kokgryta, tvättho, tvättbänk och 
trall. Matkällareinredningen består av hyllfack och 
rotfruktslår. Källartaket är målat och med målad 
taklist anslutes detta till källarväggarna. I pann- 
rummet uppsättes takinklädnad av gipsskivor. 


Vindsutrymmet 


Då såsom redan tidigare påpekats samma bjälklags- 
element användes till vindsbjälklag som till övriga 
bjälklag erhålles ett högtklassigt krysslimmat och 
celulosabehandlat golv på vinden. Åstaket ger med 
lämplig placering av stödraderna för åsarna lätt 
användbara utrymmen. Om 45? taklutning användes 
kan vinden inredas för bostadsändamål och för upp- 
värmningen av dessa utrymmen har förberedelser vid- 
tagits vid detaljutformningen av värmepannan. Trap- 
pan till vinden kan antingen erhållas som en upp- 
skjutbar stege med motvikter eller som en vanlig fast 
trappa. 


Ytbehandlingarna 


Husen levereras färdigmålade utvändigt. Invändigt 
är alla ytbehandlingar färdiga med undantag för tapet- 
seringen. j 


Il. Tillverkningarna 


Vid egna fabriker tillverkas stomelementen till vag- 
gar och bjälklag, takkonstruktionen och yttertak- 
panelen, vindskivor och gesimsrannor, fonstersnicke- 
rier, dorrkarmar, koks- och garderobsinredning, trap- 
por, kallarinredning, skarmtak vid entré, racken, bad- 
rumsgolv, vaggbekladnaden i badrum och delar av 
kok, platarbeten, skorstenselement med inbyggnads- 
skivor, listverk etc. varjämte fardigstalles installa- 
tioner for varme, sanitet och elektricitet. For att 
tillverka alla dessa huselement har for AB Element- 
hus uppforts en sarskild industrianlaggning i Mock- 
fjärd i Gagnefs kommun i Dalarna ca 3 mil väster 
om Borlange. 


Fig. 20 visar en situationsplan av anläggningen. 
Längst till hoger ligger ett tidigare befintligt inköpt 
tvåramigt sågverk med tillhörande timmerupplag och 
bradgard. Längst till vänster ligger plåt- och rör- 
verkstad i en likaledes tidigare befintlig byggnad som 
inköpts. Mellan dessa ligger de helt nyuppförda bygg- 
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naderna, elementfabriken, snickerifabriken, takelement- 
fabriken, centrallagret samt varmecentralen med 
bransleupplag och elcentral. 


Sågverket 


Sågverket är ett vanligt tvåramigt sågverk (en 
timmertagande ram), som moderniserats. Speciellt för 
denna verksamhet är emellertid att större delen av 
virket sågas till en enda dimension oberoende av 
stockens storlek. Denna huvuddimension med måtten 
ca 42 X 106 mm är utgångsmaterialet för hela stom- 
tillverkningen. För att klara vissa grövre konstruk- 


tioner utsågas dessutom i begränsad omfattning en 


dimension ca 65 X 106 mm. Allt i samband härmed 
utkantat material har tuktats ned till 3 hjälpdimen- 
sioner, vilka användes till snickeritillverkningen. Sam- 
manlagt sågas alltså endast 5 dimensioner virke för 
egna behov. Intet hindrar emellertid att parallellt 
med detta uttages virke på vanligt sätt och till vanliga 
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Fig. 20. Situationsplan av AB Elementhus fabriksanläggning i Mockfjärd. 


dimensioner för avsalu. För utsågningen av de ovan- 
nämnda 3 hjälpdimensionerna har en speciell komplet- 
tering av sågmaskineriet anskaffats. Allt virke buf- 
fertlagras i brädgården och torkas härvid ned till 
lufttorrhet. 

Avfallet från sågverket tuggas ned till flis och 
användes som bränsle för uppvärmning av fabrikerna 
och för värme till ångtorkarna etc. 

Det i brädgården lufttorkade virket går till element- 
fabrik, snickerifabrik eller takelementfabrik för vidare 
bearbetning. 


Stomelementen är så hårt standardiserade att det 
här har blivit möjligt använda flytande hel- och 
halvautomatiska tillverkningsmetoder. I de andra 
fabrikerna skall ett stort antal olika elementtyper 
tillverkas och här blir tillverkningstypen serietill- 
verkning med manuell hantering vid olika tillverk- 
ningsstationer och buffertlagring mellan de olika 
stationerna. Målet är här att åstadkomma så stora 
serier 1 taget som möjligt och att anskaffa lämpliga 
maskiner, jiggar och dylikt för varje operation. 


Elementfabriken 


Här tillverkas bjälklags-, ytterväggs- och mellan- 
väggselementen. Fig. 21 visar hur dessa bygges upp. 
Bjälklags- och ytterväggselementen är praktiskt taget 
lika och består av två krysslimmade panelbräder och 
två liv av hårda träfiberskivor. Mellanväggselementen 
äro hälften så tjocka och består av två panelbräder 
och två smalare liv av hårda träfiberskivor. Panel- 
bräderna till samtliga element är lika och i sin tur 
uppbyggda av en enda bräddimension med måtten 
7X 100 mm. Denna braddimension erhålles genom 
upprepad klyvning av huvuddimensionen av det sa- 
gade virket. Stomelementen tillverkas som en kon- 
tinuerlig oändlig trumma, dar de ingående virkena 
matas in i fallande längder tillsammans med liven 
av harda trafiberskivor som i sin tur hoplimmats 
till ändlösa band. Trumman och i denna ingående 
delar ror sig framåt i en hel-automatisk tillverknings- 
bana och kapas upp i bestamda langder forst sedan 
paneler och trumma är fardiglimmade och hela trum- 
sektionen justerhyvlats. Efter uppkapningen sker and- 
bearbetning, lockpasattning, fyllning med varme- 
isolering, borrningar, pasattningar av wellitband, yt- 
behandling etc. på sätt som nedan närmare visas. 


VÄRME -— — 
CENTRAL 


SÅGVERK 


Fig. 22 visar en plan och en fasad av element- 
fabriken. Virket tages in i virkestorken 1 längst ned 
till höger och torkas till ca 8% fuktkvot. Virkes- 
vagnarna föres därefter fram till avlastningsläget 2. 
Virkesstyckena ändjusteras i grovändan vid tvär- 
transportören 3 och klyves första gången vid klyv- 
sågen 4. De föres därefter med sidotransportör för- 
bi ändjustering av lilländan till klyvsåg 5, där virkena 
klyves på nytt. Därefter fördelas virkena på 
två transportörer fram till hyvlarna 6, där de för 
panelernas uppbyggnad erforderliga bräderna med 
dimensionen 7 X 100 mm erhålles. Efter sidotranspor- 
tören 7 sorteras bräderna i olika kvaliteter så att 
de bästa bräderna placeras som ytterpanel, golv eller 


panelbrada (A) 
VAA 


Standardsektion för 
yttervägg och bjälklag 


enhetsbrado (C) 


Jo wrest (C) 


Panelbrada A 


Enhetsbrada C 


Livskiva B 1 


Fig. 21. Uppbyggnad av stomelementen. Utgangsmaterialen är enhets- 
brädan C samt livskivorna B, och B,. Mellanprodukt är panelbrddan A. 
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Standardsektion for mellanvagg 


livskiva B 2 


Fig. 23. Plan av elementfabriken: 

I. virkestork, 2. avlastning av virkesvagn, 3. andjustering, 4. klyvsag, 
5. klyvsåg, 6. hyvlar, 7. sidotransportér, 8. dndjustering, 9. virkessortering, 
10. tudrbrddskapning, 11. lingdbrddsmagasin, 12. tudrbrddsmagasin och 
inmatning, 13. léngdbrddsinmatning och limpdsdattning, 14. panelpress, 
15. hégfrekvensgeneratorer, 16. mandverbord, 17. limberedning, 18. spar- 
fräs, 19. limpasdttning, 20. livskaruning, 21. livfrdsning, 22. element- 
press med hogfrekvensgeneratorer, 23. hyvel, 24. kapmaskin, 25. andbe- 
arbetningsmaskin, 26. lockpåsättning, 27. spanfyllning av element, 
28. här ovan spansilo, 29. lockpåsättning, 30. mdnghdlsborrmaskin, 
31. Wellitpasattning, 32. buffertlager av urlagda element, 33. smaelement- 
tillverkning, 34. smdelementtillverkning, 35. inläggning av elektrisk in- 
stallation m. m., 36. kontroll, uppläggning i tavlor, 37. sprutmalning, 
38. målningstork, 39. slutkontroll, paketering och utlastning. 


innertak medan de sämre braderna placeras i elemen- 
tens inre partier. De sorterade braderna buffertlagras 
i hogar om 20 bräder vid 9. En del bräder lägges 
Over i sarskild bana och fores till station 10, dar 
de uppkapas till 200 mm långa tvarbrader for paneler- 
na. I inmatningsmaskineriet 11 inlagges de sorte- 
rade virkeshogarna i olika magasin, 4 st. pa hogra 
sidan och 4 st. pa vanstra sidan (fig. 25). Varje ma- 
gasin motsvarar en langsgaende brada i de tva pane- 
ler, som skall tillverkas. Genom sarskilda anordningar 
matas braderna i magasinen ut undan for undan, 
automatiskt och i fallande langder och med ett rela- 
tivt stort tryck skjutas braderna i bestamda banor in 
mot panelpressen 14. Vid 13 pafores lim. Tvarbraderna 
inlagges likaledes i tva magasin vid 12 och matas pa 
samma satt i sarskilda banor kontinuerligt in i sina 
lagen mellan de längsgående braderna. Panelpressen 
ar liksom alla andra maskiner i denna fabrik utom 
klyvsagar och hyvlar en nykonstruktion. Vid limning 
med konsthartslim bor limfogen utsattas for ett tryck 
pa ca 10 kg/cm’. Samtidigt bor limfogen uppvarmas 
till över 100°. Panelpressen (fig. 30) ger erforderligt 
tryck och erforderlig uppvarmning medan materialet 
ror sig framat med 6 m/min. och fardiglimmar pa- 
nelerna pa drygt en minut. Pressen består av en 
serie omedelbart efter varandra kopplade vagnar, 
vilka fores runt i en sluten bana. Efter inmatningen 
av virket i maskinens ena ända utlöses inom varje 
vagn en särskild klämanordning som ger det erforder- 
liga limtrycket, som för varje vagnsenhet är 6 ton. 
I vagnarna är dessutom inbyggda elektroder, som är 
kopplade till högfrekvensgeneratorer 15. Med ener- 
gin från dessa värmes limfogen snabbt till önskad 
temperatur medan träet blir i stort sett ouppvärmt. 
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Fig. 24. Elementfabriken fran söder. Foto: Nisser. 


Fran pressen erhålles ändlösa fardiglimmade paneler. 
Vid 18 fräses spåren för liven och vid 19 införes 
lim i spåren. Vid 20 under den högre belägna klyv- 
stationen 4 limmas på annat ställe uppsågade och 
i kortandarna snedfasade liv av hårda trafiberskivor 
samman till tva oandliga band. De passera forst en 
buffertslinga och sedan kantfrasarna 21 varvid kan- 
terna erhåller exakta matt. Panelbrader och trafiber- 
skiveliven sammanforas i elementpressen 22 till en 
trumformig konstruktion som limmas med hogfrek- 
vensenergi medan trumman ror sig framat. Vid 23 
justerhyvlas darefter hela trumsektionen sa att exakt- 
het erhalles pa de sista tiondels millimetrarna, limut- 
trangningarna borttages och ytterpanelen erhaller sin 
reffling och vid 24 kapas elementen. Man tillverkar 
en elementtyp i taget, ibland t. ex. yttervaggselement 
eller mellanvaggselement av hel langd, ibland bjalk- 
lagselement av en viss langd. Vid kapstationen (fig. 
31) placeras en fotocell så att önskad längd erhålles. 
Impulsen från fotocellen sätter igång en vagn som 
bär en kapklinga så att denna följer med element- 
strängen ett stycke och under tiden kapar av strängen, 
varefter vagnen automatiskt går tillbaka till första 
läget och avvaktar nästa impuls från fotocellen. Hela 
den automatiska strängens maskiner från inmatningen 
vid 11 till kapningen vid 24 kan startas och stoppas 
från en central 16 (fig. 29). Vid 25 göres alla ändbe- 
arbetningar av elementen. Elementen spännes fast i en 
sidotransportör och passerar olika bearbetningsverk- 
tyg vid ändarna. Ena sidans bearbetningsaggregat 
är flyttbart så att maskinen kan ställas in för olika 
elementlängder. Härefter inskjutes ett lock i trum- 


Fig. 25. Inmatningsmagasin för långa bräder före panelpressen. 


Fig. 26. Automatisk inmatning av längdbräder och tvärbräder till 
panelpressen, 


Fig. 27. Skarvning av i förväg uppsdgade och i ändarna sned- 
fasade hårda trafiberskivor till två oändliga band, som bildar »liven» 
i stomelementen. Hoplimningen sker med hogfrekvensvarme. 


Fig. 28. Magasin för tvärbräder .och inmatning av dessa till 
panelpressen. 


Fig. 29. Mandovercentra- 
len för den helautoma- 
tiserade  tillverknings- 
strängen för  stomele- 
ment. 


Fotos: Örjan Armfelt- 
Hansell. 


Fig. 30. Panelpressen. Limmar de bägge panelbraderna med vatten- 
fast, aldringsbestandigt lim medan materialet kontinuerligt matas 
genom Pressen med 6 m/min. Limningstrycket är 10 kg|/em?. Lim- 
fogen uppvärmes med högfrekvensvärme genom 1 pressen inbyggda 
elektroder. 
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Fig. 31. Detalj av kapmaskin. Kapar den oändliga 
strängen med stomelementsektionen till vägg- eller bjälk- 
lagselement av önskad längd medan strängen konti- 
nuerligt rör sig framåt. Foto: Örjan Armfelt-Hansell. 


Å j R i terspan. I for- 
Fig. 33. Fyllning av elementen med komprimerad kult ¢ 
aide ofyllda element i bestämda vantlagen. I bakgrunden undre span- 
ficka och framför denna element under fyllning. Härunder sidotransportör 
till fortsatta tillverkningsbanan till vänster. Foto: Örjan Armfelt-Hansell. 


Fig. 32. Ytterväggselement upplagda i »tavlor» och upphängda i over- 
head-conveyer under inmatning till sprutmålningsstationen. 
Foto: Örjan Armfelt-Hansell. 


mans ena ände vid 26. Elementen föres automatiskt 
till fyllningsstationen 27, som består av en betongsilo 
28, 1 vilken kutterspån från anläggningens olika 
hyvlar uppsamlas samt skruvanordningar för kutter- 
spånens införande och komprimering i elementen. 
Elementen föres till inmatningsläge. Härvid ges en 
impuls så att en matarskruv går in i elementet, matar 
in spån som tillföres från silons undre ficka, där sär- 
skilda omrörare förhindra valvbildningen i spånen. 
Allt eftersom elementen fylles, tryckes skruven tillbaka 
av den packade spånen framför skruven. Genom att 
motviktsbelasta skruven kan komprimeringen av 
spånen bestämmas. När elementet är fyllt stannar 
skruven och stationsskötaren byter element med ett 
handgrepp. Sex fyllningsbanor arbetar parallellt. Efter 
fyllningen påsättes andra locket vid 29. Härefter går 
elementen in i borrmaskinen 30. Här göres alla hål 
för dymlingar och tappar på en gång. I en automat- 
reglerad mekanism låses elementet fast i bestämt läge, 
borraggregaten går in och ut, elementen frigöres och 
transporteras vidare, varefter processen upprepas för 
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Fig. 34. Uttagning av en »tavla» bjdlklagselement ur madlningstorken. 
Foto: Nisser. 


nasta element. Vid 31 sker en gallring av elementen. 
Element, som har defekter lagges at sidan i buffert- 
lager 32, och kapas ned till korta element över och 
under fonster vid stationerna 33 och 34, varvid de 
defekta delarna franskiljas och kasseras. Ovriga ele- 
ment palimmas wellitband och sandes vidare. Vid 35 
tages vissa vaggelement ut och förses med elektrisk 
installation, vägguttag eller strömställare. Vid andra 
tillfällen tages vissa bjaiklagselement ut och frases 
for inläggning av sanitetsblock for badrum. Vid 36 
staplas de fardiga men ej ytbehandlade elementen i 
tavlor pa varandra och lastas pa overhead conveyers 
enl. fig. 32. Dessa tavlor transporteras in i malnings- 
avdelningen, dar de passera sprutmalningsstationerna 
37 och därefter införas i malningstorken 38. Nästa 
dag fores de pa nytt genom sprutmalningsboxarna och 
erhalla det sista fargskiktet. Efter ny torkning under 
ett dygn ar de fardiga for utlastning vid 39. Har 
upplagges elementen i paket med 20 element i varje 
paket och transporteras med gaffeltruck till central- 
lagret (fig. 42). 


Fig. 35. Plan och fasad av snickerifabriken. 


I. virkestorkar, 2. buffertlager av torkat virke på vagn, 3. klyvsdg, 4. hyvel, 
5. buffertlagerutrymme, 6. rikthyvel, 7. planhyvel, 8. borrstimmaskin, 
9. tappmaskin, 10. manghdlsborrmaskin, II. dngpress, 12. valsputs- 


Snickerifabriken 


I denna tillverkas bl. a. alla snickerier till vilka 
användes angtorkat virke såsom fönster, dorrkarmar 
(dörrarna inköpas från specialfabrik), köks- och gar- 
derobsinredning, tvättstuge- och matkällarinredning, 


trappor, listverk, detaljer till skorstensinbyggnad, 


syllar och proppreglar till stommen varjämte hörn- 
element och smala mellanväggselement tillverkas med 
i elementfabriken producerade normalelement som ut- 
gangsmaterial. Dessutom har hit förlagts de elektriska 
installationsarbetena. 

Plan och en fasad av fabriken visas i fig. 35. I 
samma byggnad har inrymts torkar, förvaringsut- 
rymmen för buffertlagrat torkat virke, lokal för själva 
snickeritillverkningen samt målningsavdelning. Tork- 
avdelning, snickerilokal och målningsavdelning har 
isolerats inbördes med föreskrivna brandskyddsanord- 
ningar. 

Angtorkningen av virket sker i 3 st. kammartorkar. 
Till snickeriändamål användes endast 5 olika virkes- 
dimensioner. Dessa kan efter ångtorkningen lagras 
på var sin virkesvagn som allt efter behov kan 
rangeras in till klyvsåg eller hyvel, där erforderlig 
kvantitet lastas av, varefter resterande virke återföres 
till torkarnas förutrymme. Snickerierna är så kon- 
struerade och dimensionerade ‘att utgangsmaterialet 
alltid kan anvandas helt och hallet pa en gang sa 
att inte frankluvna rester behöver returneras och 
lagras. Harigenom kan allt erforderligt ramaterial 
till tillverkningen standigt forvaras pa ett begransat 
antal virkesvagnar och behöver aldrig lastas om. 

För snickeritillverkningen användes vanliga snic- 
kerimaskiner. För borrning av de perforerade syllar- 
na, där ett stort antal hål skall placeras på bestämda 
och mycket exakta avstånd, har dock en speciell 
månghålsborrmaskin konstruerats, vilken även an- 
vändes för ett flertal borrningsoperationer för snic- 
kerierna. Genom att skåpen skjutas ihop till färdiga 
enheter först på byggnadsplatsen kan de olika skåp- 
delarna tillverkas var för sig, vilket underlättar deras 
serietillverkning. 

Den hårda standardiseringen av alla snickeridetal- 
jerna vilken även omfattar alla ingående detaljvirken 
avser att möjliggöra en tillverkning i långa serier 
på alla detaljerna. Realiserandet och intrimmandet 
av detta arbetssätt är emellertid en arbets- och tids- 
krävaude procedur och f. n. därför endast påbörjad. 


maskin, I3. underfräs, 14. ramhopslagning, 15. beslagning, 16. zink- 
maskin, 17. limhjul, 18. cirkelsåg, 19. underfräs, 20. hyvelbänkar, 21. cir- 
kelsåg, 22. kapsag, 23. färdiglager, 24. glasning, 25. vindfång, 26. mål- 
ningsmateriel, 27. sprutboxar, 28. målningstork, 29. personalmatsal, 
30. omklädningsrum, 31. verkmdstarkontor. 


Malningsavdelningen har 4 sprutboxar, 2 större 
och 2 mindre. For torkningen tas ytterluft in och 
uppvarmes samt pressas genom en perforerad vagg- 
yta, som stracker sig langs malningsavdelningens hela 
bakre vagg jamnt fordelad forbi det framfor vaggen 
uppstaplade torkgodset. Torkluften evakueras genom 
sprutboxarna, som pa detta sätt erhåller erforderlig 
ventilation. 

I ett särskilt inbyggt utrymme i snickerifabriken 
utföres allt glasningsarbete. 

På ett entresolplan i snickerifabriken utföres 
elektrisk installation omfattande koppling av mätar- 
tavlor med gruppcentraler, koppling av taklistled- 
ningar för varje rum, ledningar för källare samt 
färdigställande av detaljer för inläggning i vägg- 
och bjälklagselementen. 


Takelementfabriken 


Tillverkningen av gavelluckor, yttertakskonstruk- 
tioner, yttertakpaneler, vindskivor, gesimsrännor och 
skärmtak göres i en särskild byggnad utan torkan- 
läggning, då till dessa ändamål endast användes luft- 
torkat virke. Hyvlingar, kapningar etc. göres på van- 
ligt sätt och hopspikning av enheterna göres vid 
noggrant måttsatta speciella jiggbord. I samma lokal 
sker all formatsågning av hårda träfiberskivor så- 
väl för elementtillverkningen som för snickeritill- 
verkningen. Dessutom snedfasas kortkanterna på de 
träfiberskivor som skall användas till elementen så 
att de sedermera kan skarvas till oändliga band. 
För uppsågning och fasning av träfiberskivorna an- 
vändes speciella maskiner av Jonsereds fabrikat. 

I samma byggnad men i särskild lagerlokal för- 
varas inköpta råvaror och halvfabrikat som användes 
för egen tillverkning. 


Skorstensfabriken 

Denna är inrymd i en äldre byggnad utanför in- 
dustriområdet. Råmaterialet är taktegelskrot, som 
grovkrossas och därefter passerar en kvarn så att 
lämplig korngradering erhålles. Det krossade tegel- 
materialet blandas med cement och vatten till tegel- 
betong. I särskilda vibrerande formar gjutes tegel- 
betongen till 3 dm höga skorstensblock. Väggen, 
som bildar rökkanalen är ett tegelrör och blocken 
armeras med en i förväg färdigställd armeringskorg. 
Bottenblocket gjutes i en speciell form, där rökintag 
och sotningslucka gjutes fast i blocket. 
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Rorverkstaden 

Har fardigstalles alla ror- och rordelar for varme-, 
vatten och avlopp, radiatorenheterna och expansions- 
kärlen. Fran annat hall inképes automatsvarvade 
nipplar med utvandig ganga, muffar, stoppringar och 
packningar. I r6rverkstaden kapas rören till exakt 
längd varefter nipplarna pålödas rörändarna såsom 
framgår av fig. 10. Vissa rör går sedan till bock- 
ningsmaskinen och kan bockas till önskad form (fig. 
11). Efter intrimning av maskin och personal kan 
stor måttexakthet erhållas vid bockningen såväl be- 
träffande skänklarnas längd som beträffande vinkeln. 
Det är emellertid önskvärt att relativt stora serier 
av samma rördimension kan köras på en gång för 
att undvika tidskrävande omställningar. Lödningar 
m. m. tryckprovas, varefter delarna ytbehandlas eller 
eventuellt isoleras. 


Plåtverkstaden 


Här tillverkas avväxlingslådor för bjälklagsgenom- 
föring av skorsten, plåtinklädnad för skorsten ovan 
tak, takrannor, stuprör, fonsterbleck, fotlist mot 
grundmur samt skarmtaksavtackning. Tillverkningen 
sker i serier utan matt-tagningar pa byggnadsplatsen, 
men med stora krav pa mattexakthet. De använda 
arbetsmetoderna och maskinerna ar eljest de for 
platslageriarbeten vanliga. 

For interna behov finnes härutöver mekanisk verk- 
stad och smedja, bilverkstad och slipningsavdelning 
för verktyg. 


Tillverkning av badrumsgolv 


I särskild lokal i nära anslutning till värmecentralen 
formpressas plastgolven för badrum i särskild härför 
konstruerad press. Fastklistring av plastgolvet till i 
snickerifabriken tillverkat underlag sker i samband 
med pressningen. Då plastmattan ej f. n. kan erhållas 
i tillräcklig bredd hopsvetsas den av två våder före 
pressningen med högfrekvens. 


Fig. 36. Plan av centrallager. 
I—4 stomelement och snickerier, 
5—10 ror, platdetaljer, inköpta byggnadsdelar, 
II utlastningshall 
12 lastning på bil 
I3 » pa järnvägsvagn. 
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III. Lagring och centralinkép, utlastning och transport 


I ett särskilt centrallager, vars plan framgår av 
fig. 36 buffertlagras vid egna fabriker producerade 
eller färdigställda huselement. Spisar, kylskåp, disk- 
banksbeslag, badkar, we-stolar, tvättställ, varmepan- 
nor etc. inképes vagnslastvis fardiga fran annat hall 
och lagras likaledes i centrallagret, som alltså inne- 
håller alla erforderliga byggnadsdelar for husen. Till- 
verkningarna vid de egna fabrikerna liksom inköpen 
av färdiga byggnadsdelar sker i stor utsträckning 
oberoende av de hustyper, som senare skall levereras. 
Lagerutrymmena fylles med i förväg uträknade buf- 
fertlager av olika huselement och från dessa kan 
sedan den för varje särskild leverans önskade hus- 
typen plockas ut. a 

Stomelement och snickerier förvaras i högra sido- 
skeppet, järn, plåt, rör och skorstensdetaljer och in- 
köpta byggnadsdelar i vänstra sidoskeppet. Mitt- 
skeppet är utlastningslokal. Hit transporteras med 
gaffeltruck eller på annat sätt alla erforderliga delar 
till en husleverans. De packas enligt bestämd plan 
till ca 2,2 m höjd pa 2,3 X 5,0 m stora bottnar 
bestaende av en jarnkonstruktion med latt golv av 
plywood, varefter hela »paketet» insvepes i en special- 
sydd presenning. I fyra sådana paket kan alla er- 
forderliga delar till ett hus av 75 m? yta fa plats 
exklusive materialet till grunden, vilken som tidigare 
namnts fardigstallts i forvag och takteglet, som leve- 
reras direkt till byggnadsplatsen med särskild 
transport. 

»Paketen» har en maximal vikt av 5 ton. De lyftes 
med taktelfer och lastas antingen till jarnvagsvagn, 
varvid 2 paket far plats pa en ordinar 11 m lang 
jarnvagsvagn eller direkt pa en 5 tons lastbil (fig. 
39 a). Jarnvagsutlastning sker at ena sidan av mitt- 
hallen i centrallagret, lastbilsutlastning at andra sidan. 
For korta avstånd ar direkttransport med lastbil 
billigast men for langre avstand ar en kombinerad 
jarnvags- och lastbilstransport f. n. mest ekonomisk. 
Nar jarnvagsvagnen kommit fram till narmast bygg- 
nadsplatsen belägna järnvägsstation lyftes sidoskar- 
marna ned från järnvägsvagnens ena sida. En fem 
tons lastbil köres upp parallellt med järnvägsvagnen 
och om så erfordras pallas särskilda landgångar upp 
för lastbilen så att lastbilsflakets nivå blir ungefär 
samma som jarnvagsvagnens. »Paketen> på järn- 
vägsvagnen har redan vid lastningen lagts upp på 
klotsar som lämnar fritt utrymme under paketbottnen. 
Har inskjutes rullbanor bestående av u-jarn med 
ilagda rullkedjor under särskilda tvärgående medar i 
paketbottnen, varefter klotsarna tages bort och paketet 
vilar på rullbanorna. Rullbanor placeras även på bil- 
flaket och som länkar mellan järnvägsvagn och last- 
bil. Med spakar baxas paketen på tvären över från 
jarnvagsvagn till lastbil och rörelsen bromsas med 
hjälp av tågvirken som fästs vid paketbottnen och 
järnvägsvagnens stolpar på andra sidan, bildande 
avhåll (fig. 39 b). 

Sedan paketet förts över till lastbilen lyftes en 
ända i sänder så att rullbanorna kan avlägsnas, var- 
efter bilen kör till byggnadsplatsen. Paketet lyftes här 
med speciella lyftdon (fig. 39 c) fran lastbilen, som 
återvänder till järnvägsstationen för nästa transport, 


Fig. 37. Lastning av container i centrallagret. Containerbotten av en 
balkkonstruktion med lätt trägolv. Containern lastas med Obl. a. 
yttertakblock och skorstenselement. 


Fig. 38. Container fardiglastad och klar för placering pa jarnvags- 
vagn eller lastbil. Fotos: Örjan Armfelt-Hansell. 


c) d) 


Fig. 39. Lastning av fylld container till järnvägsvagn, alternativt till 

lastbil vid centrallagret med telfer. 

b) Överföring av container från järnvägsvagn till 5-tons lastbil med under 
containern inlagd rullbana, spak och mothåll. 

c) Avlastning av container pa byggnadsplatsen med speciella lyftdon. 

d) Pédlastning till lastbil av en sats hopfallda containrar pa byggnads- 
platsen för återtransport till fabriken. 


paketet sänkes till på marken utlagda underslag, var- 
etfer lyftdonen frigöres och uppställas på nästa av- 
lastningsplats, färdiga att mottaga nästa paket- 
transport. 


Fig. 40. Montering av ytterväggselement. Elementen slås i 
spånt, en träplugg slås i nedtill och en upptill och elemen- 
tet är färdigmonterat. Foto: Hennings. 


IV. Monteringen 

Monteringen utföres av specialutbildade montörer, 
anställda i produktionsbolaget, 4 st. för ett normalt 
hus om 75 m?. Genom särskilt avtal med arbe- 
tareorganisationen kan hela montaget utföras som 
ett lagarbete där alla montörerna deltar i alla ar- 
betsmomenten. Vid transporten av paketen till bygg- 
nadsplatsen sköter två montörer avlastningen på järn- 
vägsstationen och två montörer avlastningen på bygg- 
nadsplatsen. 

Monteringen börjar med utläggning av syllar på 
grundmurarna och bottenbjälklaget. Fönster och dör- 
rar sättes in i källaren. Källartrappan monteras och 
taklist i källaren uppsättes. Kallarutrymmena appli- 
ceras sedan till eventuellt med fotogenelement värmd 
arbetarebod samt för förvaring av särskilt omtaliga 
byggnadsdelar. Redan någon dag efter arbetets på- 
börjande disponeras därför en regnskyddad, uppvärmd 
lokal med en yta motsvarande hela husets bottenyta, 
vilket är särskilt värdefullt under kalla och regniga 
årstider. De vattenfast limmade stomelementen är 
mycket motståndskraftiga mot regn. Kraftiga slag- 
regn på monterade bjälklag och väggar utan tak 
medför inga skador om endast vissa minimala täck- 
ningsåtgärder vidtages. Efter bottenbjälklag monteras 
ytterväggar och mellanväggar med tillhörande fön- 
ster, dörrar, ventiler etc., vindsbjälklag samt gavlar 
och yttertak. Sedan uppföres skorsten, samt monteras 
värmepanna och golvsockel varefter värmeledning 
monteras och uppvärmning av byggnaden kan sät- 
tas igång. Härefter följer pappersklistring av väg- 
garna, ytbehandling av tak, uppsättning av snicke- 
rier, sanitär installation, elinstallation, taklister, bad- 
rumsinredning, källareinredning etc. En byggnad på 
3 rum och kök om ca 75 m” monteras på ca 2—3 vec- 
kor av fyra man. 

Ett särskilt avtal har träffats med vederbörande ar- 
betarorganisation som bl. a. bestämmer att husen skall 
monteras av genom produktionsbolagets försorg sär- 
skilt utbildade montörer. | 


V. Kostnader 
Forskningsarbetet inom AB Bostadsforskning har 


under tiden 1944—1952 dragit en kostnad på 1,2 
milj. kr. 
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For anlaggningarna i Mockfjard har investerats 
ca 3,0 milj. kr i mark, vagar och byggnader och ca 
2,5 milj. kr i maskiner, transportanordningar och 
dylikt. Hartill kommer startkostnader och inkornings- 
kostnader, vilkas storlek ej kan fixeras förrän in- 
körningen är avslutad. 

Som inledningsvis meddelades är AB Elementhus 
huvudsakligen ett konsument-kooperativt företag, där 
de levererade husen i första hand erbjudas de vid 
de anslutna industrierna anställda tjänstemännen och 
arbetarna, varvid husen säljas till produktionsbola- 
gets självkostnadspris. Som framgår av ovanstående 
redogörelse, är projektet mycket brett upplagt med 
i stor utsträckning ny, tidigare oprövad maskinpark, 
arbetsteknik, transportteknik, monteringsteknik och 
organisationsform och det kommer att ta avsevärd 


tid innan dessa kunnat trimmas till full effektivitet. 


och kapacitet. Det är därför ännu omöjligt att med 
bestämdhet fastställa de produktpris som så små- 
ningom kan erhållas. Som ett exempel kan emeller- 
tid nämnas att f. n. offererar AB Elementhus ett 
3 rum och köks egnahem om 75 m” med full källare 
inkl. kallarsnickerier, elektrisk tvattgryta, tvattho 
och tvattbank, matkallarinredning, fyrplattig elektrisk 
spis, kylskap, rostfri diskbank och arbetsbank av teak, 
koks- och garderobsutrustning enl. Byggstandardise- 
ringens standard, vavplastkladda vaggar i badrum 
och delvis i kök, vindstrappa och inredbar vind med 
fardigt behandlat vindsgolv, skorsten, varmeledning, 
sanitar installation, elektrisk installation, samt fardigt 
ytbehandlat exklusive grund och tapeter till ett pris 
av 27000 kronor. 


VI. Allmänna synpunkter m. m. 


I inledningen påpekas, att en bärande princip för 
detta system är kombinationen av en å ena sidan hårt 
standardiserad tillverkning, transport och montering 
och å andra sidan tillräckligt stor frihet i husets ut- 
formning för att kunna tillmötesgå olika behov och 
personliga önskemål. 

De hus, som nu levereras fran AB Elementhus, 
skiljer sig beträffande planlösning ej från på vanligt 
sätt uppförda hus beroende på önskemål från kun- 
derna samt på fabrikens önskan att under inkörnings- 
tiden begränsa antalet varianter. Utseendet på de 
färdiga husen, som nu levereras, är i stora drag tra- 
ditionellt, men i detaljernas utformning uppvisar de 
ett flertal olikheter. 

Ingenting hindrar emellertid att byggnadselementen 
användes för hus av mindre traditionell utformning. 
Dock är taklutningen standardiserad till 30? resp. 45? 
och konstruerad för täckning med taktegel. 

Med användning av t. ex. helt plant tak skulle man 
emellertid med dessa byggnadselement kunna ernå en 
mycket större frihet i byggnadens planutformning och 
utseende. Överhuvudtaget är detta byggnadssystem 
ur arkitektonisk synpunkt ännu tämligen obearbetat. 
Avsikten har varit att söka erhålla denna bearbetning 
genom samarbete med fria arkitekter. För varje hus 
bör enligt vår uppfattning projekteringen börja med 
att en fackman, helst boende på byggnadsplatsen, 
sammanträffar med byggherren, tar del av hans 
behov och personliga önskemål, besöker byggnads- 
platsen och därefter utformar byggnaden och pla- 
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Fig. 42. Pakettransport av bjdlklagselement med gaffeltruck. Foto: Nisser. 


cerar den i terrängen. Resultatet härav framlagges 
i form av en skiss, som efter godkannande av bygg- 
herren insändes till fabriken, som »Oversatter» skissen 
till överensstämmelse i detalj med det nya byggnads- 
systemet. Ur denna kontakt mellan fabriken och fack- 
männen bör ett fruktbärande samarbete kunna uppstå, 
varur nya, bättre och mera varierade utföringsformer 
bör kunna utkristalliseras. 

Arbetet med ovanstående ideer och deras förverk- 
ligande har fordrat många personers medverkan och 
har till stor del drivits som ett kollektivt lagarbete. 
Initiativet till forskningsarbetet togs av arkitekt 
Jöran Curman i samband med hans arbete med Indu- 
striens Bostadsutredning i början av 1940-talet. Re- 
sultatet härav blev att bruksdisponent Nils Damiel- 
sen i Uddeholms AB och doktor Ernst Wehtje i Skån- 
ska Cement AB 1944 startade AB Bostadsforskning. 
De har sedan genom sina företag finansierat forsk- 
ningsarbetet. 

I utrednings-, forsknings- och konstruktionsarbetet 
har bl. a. medverkat civilingenjör Allan Palmgren 
och ingenjör Gunnar Egerström för maskinkonstruk- 
tioner, ingenjör Sten W. Larsvall för värme och sa- 
nitär installation. Bland övriga medarbetare inom 
forskningsbolaget kan nämnas arkitekterna SAR Bo 
Liedstrand, Gunnar Selander och Josef Stäck. 

Maskinkonstruktionerna har granskats av rektorn 
för Tekniska Högskolan professor Ragnar Woxén. 

Uppbyggnaden av produktionsbolaget samt inkör- 
ning av maskinpark, tillverkningsmetoder, transporter 
och montage har skett under ledning av direktören 
i AB Elementhus civilingenjör Walter Wredenfors. 

Konstruktörer, entreprenörer och leverantörer till 
den uppförda industrianläggningen i Mockfjärd fram- 
går av särskild förteckning. Ledare för forsknings- 
arbetet och för projekteringsarbetet för byggnader 
och maskinpark för anläggningen i Mockfjärd har 
varit Lennart Bergvall och Erik Dahlberg. 


Några data angående AB Elementhus tillblivelse 


Aktiekapital: 2,63 Mkr. Anläggningskostnader: byggnader m. m. 
ca 3,0 Mkr. Maskiner ca 2,5 Mkr. Produktionskapacitet: 12/2 hus 
per dag. Arbetsstyrka vid fabriken: Ca 30 tjänstemän och ca 140 
arbetare. Byggnadstid för fabriksanläggningen: Ca 2 år. 

Byggnadskonstruktion och byggnadsritningar: Ingenjérsfirman 
Jacobsson & Widmark, ingenjör Gösta Lönnborg. Värme, ventila- 
tion och sanitet: Hugo Theorells Ingenjörsbyrå AB. Elektrisk in- 
stallation: Civilingenjör Arne Abelsted. Huvudentreprenör: AB Ny- 
gård & Källgren, Borlänge. Rörledningar och wvärmeinstallationer: 
AB Calor & Sjögren, Stockholm. Elinstallation: Ludvika Elektr. 
Byrå, Ludvika. Kontinuerlig limpress och värmepannor: Borås 
Mek. Verkstads AB, Borås. Högfrekvensinstallation: E T Rahm 
AB, Stockholm. Torkanläggningar: AB Svenska Fläktfabriken, 
Stockholm. Spåntransport och wventilationsanl.: AB Ventilator, 
Stockholm. Tradbearbetningsmaskiner: AB Bolinder-Munktell, Eskils- 
tuna och Jonsereds Fabrikers AB, Jonsered. Sdgverksmaskiner : 
Söderhamns Verkstads AB, Söderhamn. Specialmaskiner: Industri- 
montering, Stockholm, AB L S Thörns Mek. Verkstad, Stockholm. 
Fackfören. byggnadsproduktion, Stockholm, Anders Mattson, Mora, 
Mattias Hägglund AB, Stockholm, Maskinfirman Ernst Erixson, 
Borlänge och Jaco Fabriks AB, Hargshamn. Målningsanläggning: 
Maskin AB Greiff, Stockholm. 
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FORELAGGANDE ENLIGT BYGGNADSSTADGAN ATT TAGA BORT ELLER ANDRA BYGGNAD 


Av jur. kand. Harald Eveus, sekr. hos Stockholms stads byggnadsnämnd 


Jämlikt byggnadsstadgan 163 och 164 $$ äger bygg- 
nadsnämnd meddela föreläggande vid vite att bort- 
taga eller ändra byggnad. Som ett alternativ till vite 
vid underlåtenhet att ställa sig föreläggandet till efter- 
rättelse äger byggnadsnämnden föreskriva såsom 
äventyr att åtgärden i händelse av tredska verkställes 
genom nämndens försorg på den tredskandes bekost- 
nad. Föreläggande om rättelse kan givas, om någon 
vidtager åtgärd, varom i byggnadsstadgan eller gäl- 
lande byggnadsordning förmäles, utan att hava er- 
hållit byggnadsnämndens tillstånd, där sådant er- 
fordras, eller om han underlåter att ställa sig till 
efterrättelse vad i stadgan eller byggnadsordningen 
eljest kan vara stadgat for vidtagande av sådan 
åtgärd, eller om någon underlåter att fullgöra före- 
skriven anmälningsskyldighet eller att vid utförande 
av arbete följa fastställda ritningar eller av byggnads- 
nämnden meddelade föreskrifter. 

Mot vem skall nu ett sådant föreläggande riktas? 
Byggnadsstadgan använder uttrycket: vidtager »na- 
gon» åtgärd... utan att angiva, om denne »nagon» 
behöver stå i ett visst förhållande till den fastighet 
eller den byggnad, varom det kan vara fråga. 

Av 77 § byggnadsstadgan inhämtas, att ansökan 
om byggnadslov skall åtföljas av bevis, att sökanden 
förfogar över den mark, därå byggnad eller annat 
arbete skall utföras, eller eljest är berättigad till 
arbetets utförande. Härav torde framgå, att icke en- 
dast ägaren till en fastighet kan meddelas byggnads- 
lov. Även en hyresgäst kan exempelvis av byggnads- 
nämnden meddelas lov att utföra ändringsarbeten 
inom en av honom förhyrd bostads- eller butikslägen- 
het, men han måste härvid förete fastighetsägarens 
medgivande till att företaga den avsedda åtgärden. 

Om nu en hyresgäst vid utförande av ett ändrings- 
arbete, vartill byggnadslov i vederbörlig ordning in- 
hämtats, underlåter att följa i författning eller eljest 
givna föreskrifter eller fastställda ritningar, eller om 
han helt enkelt nöjer sig med fastighetsägarens med- 
givande att utföra arbetet och underlåter att skaffa 
sig byggnadslov samt byggnadsnämnden efter erhållen 
kännedom om förhållandena finner sig böra föreskriva 
undanröjande eller ändring av det utförda, mot vem 
skall då ett föreläggande riktas: mot fastighetsägaren 
eller mot hyresgästen eller eventuellt mot båda? Kan 
det tänkas, att byggnadsnämnden har valfrihet att 


DK 351.785 
vända sig mot den ene av dessa båda eller mot den 
andre? Det straffansvar, som jämsides med föreläg- 
gande omförmäles i 163 § byggnadsstadgan, skall 
icke här närmare diskuteras, utan undersökningen 
skall i huvudsak begränsas till frågan vem som är 
den rätte adressaten för ett föreläggande. 

Ett förekommet praktiskt fall må tjäna som bak- 
grund för det följande resonemanget. 

En affärsinnehavare hyrde en butikslägenhet i 
bottenvåningen till en fastighet i stad. Han önskade 
inkläda den del av fastighetens fasad, som hörde till 
butiken, med 's. k. karosseripanel. Fastighetsägaren 
lämnade sitt medgivande härtill, och med åberopande 
av detta medgivande ansökte affärsinnehavaren om 
byggnadslov för den avsedda åtgärdens vidtagande. 
Vid prövningen av ansökningen fann emellertid bygg- 
nadsnämnden, att inklädandet med karosseripanel 
icke kunde medgivas med hänsyn till byggnadens ar- 
kitektur, och lämnade därför ansökningen utan bi- 
fall. Affärsinnehavaren lät det oaktat inkläda fasaden 
med karosseripanel i angiven omfattning. Åtgärden 
påtalades hos byggnadsnämnden, och nämnden fann 
sig böra meddela föreläggande vid vite att återställa 
fasaden i det skick, den tidigare haft. Vitesförläggan- 
det riktades i detta fall emot affärsinnehavaren- 
hyresgästen, som ålades att, efter inhämtande av 
fastighetsägarens medgivande, hava före viss tid vid- 
tagit andringsatgarden. 

Var detta riktigt? Och kunde vitesföreläggandet i 
denna form påräknas erhålla effekt? 

Redan det till förläggandet knutna villkoret, att 
fastighetsägarens medgivande först skulle inhämtas 
— ett villkor som sannolikt hade tillfogats av för- 
siktighetsskäl — synes medföra, att värdet av före- 
läggandet i återgiven utformning var ganska tvivel- 
aktigt. För det första torde det vara synnerligen svårt 
att föra i bevis, huruvida affärsinnehavaren gjort, vad 
han kunnat, för att få fastighetsägarens medgivande 
till att återställa fasaden. Han kan ju ha gjort en 
endast formell förfrågan hos fastighetsägaren och 
nöjt sig med dennes avslag utan att ens upplysa fas- 
tighetsägaren om att bakgrunden till hans förfrå- 
gan var ett honom av offentlig myndighet meddelat 
föreläggande att vidtaga den avsedda åtgärden. Fas- 
tighetsägaren hade måhända icke alls ställt sig av- 
visande, om han blivit upplyst om det rätta förhål- 
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landet. Dessutom torde vara klart, att det hyresgasten 
meddelade forelaggandet icke kan innebära något 
tvång gentemot fastighetsägaren. Även om således 
den förre skulle göra allt, vad han kan, för att forma 
den senare att lamna det medgivande, som forutsattes 
i forelaggandet, kan uppenbarligen fastighetsagaren 
utan vidare vagra att lamna sitt medgivande, sale- 
des utan att detta for honom har nagon pafoljd alls, 
och därigenom omöjliggöra for hyresgästen att ställa 
sig föreläggandet till efterrättelse. Vitesförläggandet 
för hyresgästen synes således under angivna förut- 
sättningar icke ägnat att medföra med detsamma av- 
sedd effekt. 

Kunde kanske å andra sidan hyresgästen-affärs- 
innehavaren i det angivna fallet ha meddelats ett 
villkorslöst föreläggande, d. v. s. utan förbehållet att 
fastighetsägarens medgivande till den förelagda åt- 
gärdens vidtagande först skulle inhämtas? Här kom- 
mer man i kontakt med civilrättsliga spörsmål. För 
ett bedömande av denna fråga synes nämligen bl. a. 
kunna bliva av betydelse, vem som var ägare till 
karosseripanelen efter dess anbringande på fastighe- 
tens fasad. 

Enligt 3 $ i 1895 års lag angående vad till fast 
egendom ar att hänföra hor till byggnad »annat, som 
i vägg, tak eller golv är inmurat eller intimrat». I 
4 $ samma lag göres emellertid undantag härifrån 
for det fall att någon »pa annan emot en var gal- 
lande grund (har) äganderätt till — — — — an- 
nat, som, efter ty i — — — — 3§ sags, skulle till 
annans fasta egendom hora». Det torde icke råda na- 
gon tvekan om att den på fasaden uppsatta karosseri- 
panelen skulle vara att räkna till fast egendom, d. v. s. 
såsom tillbehör till byggnaden, om äganderätten till 
densamma låge hos fastighetsägaren. Lika otvivelak- 
tigt lära emellertid förhållandena kunna vara sådana, 
att äganderätten till panelen även efter densammas 
anbringande å fasaden på grund av föreliggande av- 
tal eller av annan anledning tillkommer hyresgäs- 
ten. Är detta händelsen, torde hyresgästen åtminstone 
under vissa förhållanden äga att, när hyresförhållan- 
det upphör och han avflyttar från lägenheten, ned- 
taga panelen mot att han återställer fastigheten i 
förutvarande skick. 

Vid tillämpningen av 1895 års lag ställs man emel- 
lertid ofta inför synnerligen invecklade avgöranden. 
Tolkningen av denna lag och hithörande rättsregler 
har också varit föremål för stor meningsskiljaktighet 
även inom rättsdoktrinen. Byggnadsnämnden är icke 
sammansatt och utses icke på sådant sätt, att den kan 
förväntas äga förutsättningar att bedöma sådana in- 
vecklade juridiska problem av civilrättslig natur, som 
tillämpningen av samma lag ofta för med sig, och 
det synes rimligtvis icke böra begäras att byggnads- 
nämnden exempelvis skall fördjupa sig i undersök- 
ningar och utredningar, huruvida skilda delar av en 
byggnad ha olika ägare. 

Förelägganden av här ifrågavarande slag äro ock- 
så avsedda att utgöra ett påtryckningsmedel för att 
relativt snabbt åstadkomma behövlig rättelse. Om ett 
föreläggande skulle föregås av en kanske mycket tids- 
ödande äganderättsutredning, eventuellt fullföljd ge- 
nom domstolsförfarande, skulle syftet med föreläggan- 
det kunna forfelas. I det använda exemplet med ka- 
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rosseripanelen kan denna t. ex. tankas vara sa brist- 
falligt anbringad, att risk for dess nedfallande fore- 
ligger, varvid skada till forbipasserandes liv och lem 
kan uppkomma. 

Det nu anförda torde visa, att det icke bor hava 
ankommit på byggnadsnämnden att träffa avgörande 
i den komplicerade frågan, huruvida äganderätten 
till karosseripanelen tillkom fastighetsägaren eller 
hyresgästen. Utan vidare bör också kunna hävdas, 
att hyresgästen icke kunnat meddelas ett villkorslöst 
föreläggande, alltså att utan att inhämta fastighets- 
ägarens medgivande taga bort panelen, om fastig- 
hetsägaren varit ägare till densamma. 

Hur skulle det då ha ställt sig, om föreläggandet 
hade riktats emot fastighetens ägare? Någon kom- 
plikation eller överhuvudtaget någon svårighet att 
bedöma fallet synes härvid kunna uppkomma endast 
för den händelse förhållandena vore sådana, att hyres- 
gästen med utsikt till framgång kunde göra gällande 
att karosseripanelen även efter dess uppsättande på 
fasaden vore hans egendom; i annat fall måste ju 
hyresgästen sakna varje möjlighet att inverka på hur 
med panelen förfares. 

Under sålunda angivna förutsättning, har hyres- 
gästen uppenbarligen ett direkt ekonomiskt intresse 
av att panelen, som naturligtvis dragit både anskaff- 
nings- och uppsättningskostnader, icke nedrives och 
därigenom kanske blir helt värdelös för honom och i 
varje fall måste förlora betydligt i värde. Men kan 
denna omständighet överhuvudtaget få påverka den 
offentligrättsliga frågan om fastighetens hållande i 
sådant skick, att den motsvarar byggnadslagstiftning- 
ens fordringar? Utgör icke ett avtal rörande ägande- 
rätten till panelen ett mellanhavande mellan fastig- 
hetsägaren och hyresgästen, som endast berör dessa 
och som icke behöver beaktas av byggnadsnämnden 
vid meddelande av föreläggande om panelens bortta- 
gande? f 

När fråga är om ny generalplan eller stadsplan 
eller ändring av dylik plan, skall byggnadsnämnden 
vid utställning av förslag härtill enligt byggnadsstad- 
gans bestämmelser genom kallelsebrev »underratta 
kända och inom riket boende markägare, vilkas rätt 
beröres av förslaget». Däremot -talas icke om under- 
rättelse till nyttjanderättshavare, icke ens vid »nytt- 
janderätt> av sådan varaktighet och med den sär- 
skilda juridiska konstruktion, som utmärker den s. k. 
tomträtten ; att tomträttshavare i praxis ofta torde av 
markägaren underrättas om och sättas i tillfälle att 
inkomma med erinringar emot ett planförslag torde 
icke göra någon ändring härutinnan. Denna rättens 
ståndpunkt inom planväsendet synes utgöra ett direkt 
stöd för en uppfattning, att den offentliga rätten till- 
erkänts dominans på sådant sätt, att avtal om upp- 
låtelse av nyttjanderätt till en fastighet icke påkalla 
särskilt beaktande vid avgörande av frågan till vem 
de myndigheter, som tillämpa byggnadslagstiftningen, 
ha att vända sig, när det gäller att bereda tillfälle att 
tillvarataga intressen, som beröra fastigheten ifråga. 

A andra sidan talas i 163 § byggnadsstadgan — 
såsom inledningsvis berörts — endast om att »nagon» 
vidtager åtgärder med avseende på byggande, utan 
att en begränsning till att det skulle avse fastighets- 
ägaren antydes. Av en jämförelse med 77 $ samma 
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stadga torde tvärtom framgå — såsom likaledes redan 
omnämnts — att »nagon» kan avse annan än fas- 
tighetsägaren, enär enligt sistnämnda paragraf bygg- 
nadslov kan meddelas den som »forfogar över den 
mark, därpå byggnad eller annat arbete skall utföras, 
eller eljest är berättigad till arbetets utförande». Här- 
vid är visserligen att observera, att 163 $ i första 
hand innehåller en straffbestämmelse; den som vid- 
tager åtgärd utan erhållet lov eller vid ett byggnads- 
företags utförande icke följer gällande författningar 
eller eljest meddelade föreskrifter, >dömes till dags- 
böter», och det lärer icke kunna bli tal om att fastig- 
hetsägaren skulle stånda straffansvar för vad annan 
utan lov eller eljest mot författningarna företagit sig. 
Men paragrafen fortsätter härefter att »någon>, 
som gjort sig skyldig- till dylik överträdelse av 
gällande bestämmelser, »vare dessutom skyldig att 
undanröja eller ändra det utförda, om byggnads- 
nämnden — — — — finner nödigt förordna där- 
om>. 

Även om det icke går att draga någon bestämd slut- 
sats för bedömande av här förevarande spörsmål 
direkt av innehållet i senast omförmälda paragraf i 
byggnadsstadgan, synes dock det sålunda återgivna 
stadgandet tyda på att annan än fastighetsägaren i 
vissa fall kan vara den, till vilken ett föreläggande 
om att borttaga eller ändra må riktas. 

Om denna slutsats är riktig, blir då följden härav 
den, att byggnadsnämnden är förhindrad att i vissa 
fall rikta sitt föreläggande mot ägaren? Och hur 
skall i så fall gränsen dragas mellan de fall, där fas- 
tighetsägaren är ett föreläggandes rätta adressat, och 
de där en hyresgäst eller annan är det? Kan må- 
hända myndigheten-byggnadsnämnden alltid hålla sig 
till fastighetsägaren och låta det bliva en uppgörelse 
mellan denne och innehavaren av den mera begränsade 
rätten till fastigheten, vem som slutligen skall bära 
de ekonomiska följderna av föreläggandets fullgö- 
rande? 

Goda skäl synas tala för att byggnadsnämnden städ- 
se skall kunna hålla sig till fastighetens ägare och 
att således förhållanden av civilrättslig natur icke 
må stå hindrande i vägen för ett beslut om föreläg- 
gande för denne att vidtaga viss åtgärd med avse- 
ende å fastigheten. Ägaren bör uppenbarligen vara 
närmast till att bära ansvaret för att hans egendom 
hålles i ett enligt gällande författningar godtagbart 
skick och att återställelse sker, om med densamma 
vidtagits åtgärd, som strider mot byggnadslagstift- 
ningen. 

Detta ansvar skall tydligtvis avse den verklige äga- 
ren. Av praktiska skäl torde emellertid byggnads- 
nämnden oftast få nöja sig med att ta reda på vem 
som har lagfart på fastigheten och vända sig emot 
denne. Ett föreläggande torde icke meddelas utan att 
den, som avses med det tänkta föreläggandet, får till- 


fälle att först förklara sig. Skulle fastigheten hava 
bytt ägare efter den senast meddelade lagfarten, bör 
det ankomma på den såsom ägare inskrivna att icke 
blott lämna meddelande härom utan även uppgiva den 
nye ägarens namn och adress samt på tillfredsstäl- 
lande sätt styrka äganderättens övergång. Om den 
förutvarande ägaren underlåter att meddela byggnads- 
nämnden, att fastigheten bytt ägare, torde byggnads- 
nämnden icke ha annat att göra än att rikta föreläg- 
gandet mot den, som har lagfart. En invändning 
från denne om att fastigheten överlåtits till annan 
person — en invändning som icke torde utebli, åtmins- 
tone när åtgärder för utdömande av försuttet vite 
bli aktuella — torde nödvändiggöra beslut om nytt 
föreläggande, riktat mot nye ägaren. Då emellertid 
motsvarande svårigheter kunna uppkomma, även om 
det första föreläggandet riktats mot den, som vid 
tidpunkten för beslutet var verklig ägare till fastig- 
heten, torde man endast ha att konstatera, att ett 
föreläggande, med eller utan vite, om vidtagande av 
viss åtgärd kan vara ett till sitt värde tämligen tvi- 
velaktigt påtryckningsmedel i de fall, då en fastighet 
byter ägare. — Det må här i förbigående påpekas, att 
även vid fall av ägarebyte straffansvaret för en olag- 
lig åtgärd kan komma att drabba en - person och ett 
föreläggande en annan. 

Om a andra sidan byggnadsnämnden, i det fall att 
en nyttjanderättshavare efter fastighetsägarens med- 
givande vidtagit en olaglig åtgärd med fastigheten, 
icke skulle kunna ge föreläggande för fastighetsägaren 
att vidtaga rättelse, skulle vitesföreläggandet såsom 
påtryckningsmedel kunna bli ännu mindre effektivt. 
En fastighetsägare skulle exempelvis kunna lämna en 
icke-solvent nyttjanderättshavare medgivande att vid- 
taga en enligt byggnadslagstiftningen ej tillåten åt- 
gärd med fastigheten. För att vinna rättelse kunde 
byggnadsnämnden då bliva nodsakad att föranstalta 
om behövliga åtgärder utan att kunna utfå kost- 
naderna härför av den »tredskande». Att detta vore 
högst otillfredsställande synes uppenbart bl. a. därför, 
att det ju är väl tänkbart, att fastighetsägaren kan 
hava haft ekonomisk fördel av den olagliga ändringen 
av fastigheten under tiden till dess rättelse hunnit 
vidtagas. 

Sammanfattningsvis synes kunna göras gällande 
att ett föreläggande av här avsett slag i princip bör 
riktas emot ägaren till den fastighet, med avseende å 
vilken ändring skall åvägabringas, och att lämplighets- 
skäl tala för att byggnadsnämnden åtminstone vid de 
förberedande åtgärder, som böra föregå ett beslut 
om föreläggande, håller sig till den, som har lag- 
fart på fastigheten. För att ett föreläggande skall 
riktas emot en nyttjanderättshavare torde böra vara 
klart ådagalagt, att denne på grund av speciella om- 
ständigheter är rätt adressat till föreläggandet. 
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Ansvarige utgivaren av denna tidskrift arkitekten 
m. m. Moje Bergstrom fyller den 22 februari 60 år. 
Med hänsyn till denna hans märkliga dag skall han 
har hyllas med nagra rader. Detta sker under den 
forhoppningen att varken hans nit for tidskriften eller 
hans radsla for Langholmen ar sa allvarlig att han 
som ansvarig censurerar varje manuskript. 

De borjar se aldre ut nu de gossar som befolkade 
salarna mot Radmansgatan pa gamla Teknis under 
första världskrigets händelserika år. Aven Moje 
Bergströms yviga hårprydnad har ljusnat. I övrigt 
är han sig lik, möjligen något lugnare än då han 
begick 1915-års förbrödringsgask på TI vid Jakobs- 
gatan. Bland de ett drygt tiotal elever, som på den ti- 
den intogs i A-sektionen vid Tekniska högskolan, var 
den övervägande delen stockholmare. Moje var av an- 
nan sort. Han kom från Norberg i Bergslagen; den 
ort som bland andra stora män fött Engelbrekt. Moje 
hade även något av Engelbrekt i sig och det sitter 
nog kvar en del än. Bland annat har han icke visat 
någon rädsla för höga herrar. Och han spar icke på 
krutet, om han behöver uttrycka en avvikande mening. 

Innan Moje Bergström kom in på Högskolan hade 
han kondition ett tag på länsmanskontoret i Norberg. 
Detta var nog en nyttig praktik för den blivande 
direktören och affärsledaren i de byggnadsyrkets 
intresseföretag han många år verkat. På Teknis arki- 
tektavdelning valde han B-linjen — salig i åminnelse. 
Om detta val berodde på speciellt intresse för tek- 
niska ämnen, på rädsla för gubben Dahls fordringar 
vid odlingen av de sköna konsterna eller om det var 
för att B ingår i namnet Bergström är icke fullt ut- 
rett. Emellertid, B-linjen blev hans öde. Som redaktör 
sedermera i Byggmästaren valdes han att svara för 
B-upplagan och som avdelningsingenjör och senare 
avdelningschef vid Statens Provningsanstalt blev det 
även B-avdelningen. Han kallas därför här i fortsätt- 
ningen för B. (Detta har ingenting med betygssätt- 
ning att skaffa.) 

Sin huvudsakliga yrkesverksamhet under de gångna 
åren har 60-åringen ägnat åt byggnadsmaterialen. 
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MOJE BERGSTROM 


GO de 22/8 1958 


Byggnadsavdelningen är den största avdelningen vid 
Provningsanstalten och arbetet dar ar omfattande. B 
har dock medhunnit personligt forskningsarbete pa 
området, vilket redovisats i olika publikationer. Den 
tid han verkat som överste kontrollant för svensk 
byggnadsmaterialfabrikation har varit en händelserik 
tid. Det torde icke vara någon i vårt land som på 
detta område haft sådan överblick över utvecklingen 
som B. Vore jag chef för Statens Provningsanstalt, 


‘skulle jag ge B ledigt ett verksamhetsår for att skriva 


ihop vad han därvid sett. En del till uppmuntran, en 
del till varning. 

Den kunnighet B besitter har byggnadsfacket haft 
gagn av i en del av sina på ideell grund startade orga- 
nisationer. Förutom det att han sedan år 1928 varit 
den sammanhållande kraften inom tidskriften Bygg- 
mästaren, har han sedan år 1934 varit verkst. direk- 
tor 1 AB Byggtjänst. Det är i det sistnämnda före- 
taget vi fått en mera levande bild av det tekniska om- 
råde där B som ämbetsman har sin dagliga och utåt 
mot den stora allmänheten mindre synliga gärning. 
Då Byggtjänst startade var B den drivande kraften 
vid uppläggningen av organisationen. 

Den största ekonomiska händelsen under B:s tid i 
Byggmästaren är utgivandet av handboken Bygg. 
Det är en stor affär, men det är också en gedigen 
publikation som byggnadsfackets främsta sakkunniga 
på olika områden bidragit till. i 

Det torde icke ha varit så lätt att hålla kursen alla 
gånger i de företag där styrelsemandaten ofta växlat 
mellan stridbara föreningsrepresentanter. B har varit 
seg och ihärdig och han har därvid skapat det ekono- 
miska underlag som är nödvändigt även för ideell 
verksamhet. Till sällsyntheterna ifråga om ekono- 
miska åtgärder på detta område hör att aktierna i 
tidskriften Byggmästaren för någon månad sedan 
uppstämplades till dubbla värdet. 

Vi tacka för den vakt som Moje Bergström hållit 
om byggnadsfackets intressen ifråga om Byggmästa- 
ren och Byggtjänst och vi hylla honom på hans 60- 
årsdag. 

Axel Eriksson 


